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論文内容の要旨
本論文はブランク周辺に圧縮力を加えながら行なう円筒深絞り法に関する研究結果をまとめたもの
で、 7 章からなっている。
第 1 章は緒論であり、熱可塑性プラスチックの円筒深絞りに関する従来の研究を概観して問題点を
指摘し、本研究の目的および意義を明らかにしている。
第 2 章ではプランク周辺からの圧縮力の効果を剛体板で機械的に圧縮する方法により調べ、圧縮力
が限界絞り比向上の可能性を有し、スプリングパックの減少、白化・ネッキングの軽減に有効である
ことを明らかにした。またこの方法ではプランク周辺を均一に圧縮することができないため口辺部に
しわや耳等の欠陥が発生することもわかった。
第 3 章ではプランク周辺を液圧によって圧縮しながら深絞りする装置を試作し、深絞り特性をしら
ベた結果、剛体による圧縮で生じた製品の欠陥はなくなり、限界絞り比は大幅に向上し、またスプリ
ングパックも減少し、白化・ネッキングも軽減することを明らかにした。
第 4 章ではブランク周辺の圧縮は液圧によることとし、圧縮用の加工液を種々変え、代表的な熱可
塑性プラスチックについて本深絞り法を適用し、いずれの材料も大幅に限界絞り比は向上し、形状精
度も向上することを明らかにした。
第 5 章では本深絞り法の絞り可能な加工条件として、周辺液庄、しわ押え力およびプランク直径聞
の関係を実験的ならびに理論的に求め、両者を比較検討した。その結果、 2 軸応力下の降伏条件が明
白なポリカーボネート樹脂ではよく一致し、 ABS樹脂、硬質塩化ピニル樹脂ではその傾向が一致する
ことを明らかにした。
第 6 章では本深絞り法において限界絞り比および製品形状に影響を及ぼすと考えられる因子をでき
るだけ分離した実験を行ない、本深絞り法によって限界絞り比の向上、製品の形状精度の向上が達成
つdqδ ヮ“
されるのは、主としてブランク周辺からの圧縮力であり、また潤滑の効果は適当な粘度と潤滑性能の
加工液を使えば多少期待できることを明らかにした。
第 7 章は本研究の結果の総括である。
論文の審査結果の要旨
本論文は従来行なわれている熱可塑性プラスチックの円筒深絞り法にみられる問題点の解決を目的
として、ブランク周辺から圧縮力を加えて深絞りする方法を提案し、その加工特性についての研究結
果をまとめたものである。すなわち、数種の熱可塑性プラスチック板にブランク周辺から剛体板によ
りまたはlOOkg/cm程度までの液圧により圧縮力を加えて深絞りを行なえば限界絞り比の大幅な向上、
スプリングパックの減少、白化・ネッキングの軽減が得られ、従来の円筒深絞り法にみられる問題点
はほぼ解決できることを明らかにしている。また圧縮深絞り法を適用するにあたっての絞り可能な周
辺油圧、しわ押え力ならびにプランク直径聞の関係を実験的に求めて、理論的な検討を加えている。
以上のように、本論文は熱可塑性プラスチックの円筒深絞りについて幾多の新しい知見を得ており
重要な研究成果を挙げているので、工学上貢献するところが大きく、博士論文として価値あるものと
認める。
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